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(54) Abstapelvorrichtung 

(57) Die Erf indung betrifft eine Abstapelvorrichtung 
zum Stapeln von Gegenstanden (1), insbesondere von 
Blisterverpackungen, zu Warenstapeln (2) mit einer 
Warenzufuhrung (4), einer Konfektioniereinheit (5) und 
einer Bereitstellungseinheit (6) fur die Bereitstellung der 
Warenstapel (2) fur eine Verpackung oder Verarbeitung. 
Die Konfektioniereinheit (5) weist ein Warenmagazin (3) 
mit einer Warenauflage auf, auf der die in das Waren- 
magazin (3) eingelegten Gegenstande (1) zu Warensta- 
peln (2) ablegbar sind. 



Das Warenmagazin (3) weist eine erste Warenauf- 
lage (8) und eine zweite Warenauflage (9) auf, wobei 
die erste Warenauflage (8) bis zur Entnahme des auf 
der zweiten Warenauflage (9) aufliegenden Warensta- 
pels (2) Warenstapels (2) oberhalb des Warenstapels 
(2) angeordnet und ein weiterer Warenstapel (2 ) auf 
diese aufstapelbar ist sowie nach Entnahme des unter 
ihm befindlichen Warenstapels (2) in die Entnahmepo- 
sition absenkbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abstapelvorrichtung 
zum Gruppieren und Stapeln von im wesentlichen fla- 
chen Gegenstanden, insbesondere von Waren oder 5 
Warengebinden in Form von Blisterverpackungen, zu 
Warenstapeln mit einer Warenzufuhrung, einer Konfek- 
tioniereinheit und einer Bereitstellungseinheit fur die 
Bereitstellung oder Ubergabe der durch die Konfektio- 
niereinheit aus mehrlagig ubereinandergestapelten 10 
Gegenstande gebildeten Warenstapeln fur eine nach- 
folgende Verpackung oder Verarbeitung, wobei die 
Warenzufuhrung die ihr zugefuhrten Gegenstande von- 
einander zu trennen und der Konfektioniereinheit irn 
wesentlichen nacheinander kontrolliert zuzufuhren ver- 15 
mag und die Konfektioniereinheit ein Warenmagazin mit 
einer Warenauflage aufweist, auf der die von oben in 
das Warenmagazin durch die Warenzufuhrung einge- 
legten Gegenstande mehrlagig ubereinander zu 
Warenstapeln ablegbar sind, und wobei die fertiggesta- 20 
pelten Warenstapel uber eine Auswurfeinheit aus dem 
Warenmagazin entnehmbar und der Bereitstellungsein- 
heit zufuhrbar sind. 

[0002] Derartige Abstapelvorrichtungen sind aus der 
Verpackungstechnik allgemein bekannt Bei diesen 25 
Abstapelvorrichtungen werden flache Gegenstande, 
zum Beispiel im Falle von zu verpackenden Arzneimit- 
teln sogenannte Blisterverpackungen, bei denen ein- 
zelne Tabletten zwischen einer Folie und einer 
Aluminiumschicht eingeschweiBt sind, einem Waren- 30 
magazin uber die Warenzufuhrung zugefuhrt. Bei derar- 
tigen Verpackungslinien, die meist unmittelbar hinter 
der Fertigungslinie angeordnet sind und die gerade pro- 
duzierten Waren sofort konfektionieren und verpacken, 
werden die einzelnen Waren zunachst durch geeignete 35 
Trennvorrichtungen hintereinander aufgereiht und dann 
verpackungsgerecht gruppiert, bevor sie dann der 
eigentlichen Verpackungsmaschine ubergeben werden. 
[0003] Im Falle f lacher Gegenstande, die ubereinan- 
der in Kartons oder ahnlichen Verpackungen abgepackt 40 
werden, werden die Waren entweder direkt gruppiert 
oder zunachst in einer Vorverpackung zusammen- 
gefaBt, etwa den kartenartigen Blisterverpackungen fur 
Tabletten, und dann in einer Umverpackung endgultig in 
der Form abgepackt, in der sie dann in den Handel 45 
gebracht wird. Hierzu wird der von der Abstapelvorrich- 
tung gebildete Warenstapel von einer Kassette gegrif- 
fen und dann der Karton der Umverpackung urn diesem 
Warenstapel herumgefaltet. Der Warenzufuhrung wer- 
den die einzelnen Gegenstande zum Beispiel uber so 
einen Trichter oder ein Laufband der Fertigungslinie 
zugefuhrt. Durch Abstreifer, Ruckrollbander oder ahnli- 
che Mittel werden die Teile dann zunachst voneinander 
trennt und hintereinander aufgereiht. 
[0004] Die Warenzufuhrung ist meist mit Erkennungs- 55 
mitteln versehen, die ein genaues Abzahlen bzw. 
Abwiegen der in das Warenmagazin eingefuhrten 
Warenmengen ermoglicht Im Warenmagazin wie- 



derum wird die gewunschte Anzahl von aufeinanderzu- 
stapelnden Teilen ubereinandergelegt und ausgerichtet. 
Nachdem so ein zu verpackender oder weiterzuverar- 
beitender Warenstapel gebildet ist, wird dieser durch 
die Auswurfeinheit der Bereitstellung ubergeben, wobei 
die Auswurfeinheit beispielsweise von einem Druckele- 
ment gebildet sein kann, uber das der fertige Warensta- 
pel aus dem Warenmagazin seitlich ausschiebbar ist. 
[0005] Die bekannten Abstapelvorrichtungen haben 
jedoch den Nachteil, daB der WarenfluB nicht kontinu- 
ierlich stattfinden kann, sondern wahrend der Tatigkeit 
der Auswurfeinheit der Abstapelvorgang im Warenma- 
gazin zur Ruhe kommen muB um die Ubergabe des fer- 
tigen Warenstapels nicht zu stOren. Somit fallen sowohl 
bei der Warenzufuhrung als auch bei einem Teil des 
Warenmagazins wahrend des Auswerfens Totzeiten an. 
Hierdurch erhoht sich die Verarbeitungszeit und damit 
wiederum die Betriebskosten bzw. die Investitionsko- 
sten fur die Anschaffung der Abstapelvorrichtung. 
[0006] Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die 
Fertigungslinien meist kontinuierlich arbeiten und damit 
der MateriarfluB zur Warenzufuhrung der Abstapelvor- 
richtung ebenfalls kontinuierlich ist. Ein diskontinuierli- 
che Arbeitsweise der Abstapelvorrichtung erfordert also 
einen Material puffer im Bereich der Warenzufuhrung, 
der wiederum zusatzliche Kosten verursacht und eine 
weitere Quelle fur Storungen des Materiarflusses in der 
Verpackungslinie darstellen kann. Dieser Nachteil 
wurde bei einer bekannten Fortentwicklung der Absta- 
pelvorrichtung dadurch beseitigt, daB eine zweite Kon- 
fektioniereinheit vorgesehen wurde, wobei die beiden 
Konfektioniereinheiten jeweils abwechselnd beschickt 
werden. 

[0007] Bei dieser Ausgestaltung ist zwar ein kontinu- 
ierlicher Betrieb mCglich, da nun jeweils in einer Konfek- 
tioniereinheit der Abstapelvorgang ablaufen kann, 
wahrend die Auswurfeinheit in der jeweils anderen die 
Ubergabe des fertigen Warenstapels an die Bereitstel- 
lungseinheit bewirkt, jedoch muB dies mit erheblichen 
Investitionen in die erweiterte Logistikdes Materiarflus- 
ses erkauft werden. So mussen geeignete Weichen und 
Zusammenfuhrungen vorgesehen werden, Qber die der 
Warenstrom zunachst auf die beiden Konfektionierein- 
heiten aufgeteilt wird und nach dem Abstapelvorgang 
wieder zusammengefuhrt werden. Hierdurch erhohen 
sich sowohl die Kosten der Abstapelvorrichtung als 
auch der notwendige Raumbedarf. 
[0008] Aufgabe der Erfindung ist daher, eine Absta- 
pelvorrichtung zu schaffen, bei der die Verarbeitungsge- 
schwindigkeit bei moglichst geringen Zusatzkosten 
erh6ht ist. 

[0009] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung 
dadurch gelGst, daB das Warenmagazin eine erste und 
zumindest eine zweite Warenauflage aufweist und die 
erste Warenauflage bis zur Entnahme des fertiggesta- 
pelten, auf der zweiten Warenauflage aufliegenden 
Warenstapels aus dem Warenmagazin oberhalb des 
auf der zweiten Warenauflage auf liegenden Warensta- 
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pels angeordnet ist und ein weiterer Warenstapel auf 
die erste Warenauflage aufstapelbar ist, wobei dieser 
obere Warenstapel nach der Entnahme des unter ihm 
befindlichen Warenstapels in die Entnahmeposition 
absenkbar ist. 

[0010] Durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung 
der Abstapelvorrichtung ist es nun moglich, bereits 
wahrend die Auswurfeinheit einen fertig abgestapelten 
Warenstapel der Bereitstellung ubergibt, mit der Grup- 
pierung des nachsten Warenstapels zu beginnen. 
Nachdem die Ubergabe des unteren Warenstapels an 
die Bereitstellung abgeschlossen ist, fahrt die Auswurf- 
einheit in ihre Ausgangsstellung zuruck und der obere 
Warenstapel kann anschlieBend abgesenkt werden, 
urn, nachdem er vollstandig zusammengestellt ist. sei- 
nerseits von der Auswurfeinheit an die Bereitstellung 
ubergeben zu werden. Die Warenzufuhrung kann nun 
kontinuierlich arbeiten und die Menge der ausgeworfe- 
nen fertigen Warenstapel wird ohne kostspielige Red- 
undanz der Konfektioniereinheit deutlich erhoht 
[001 1 ] Das Absenken des Warenstapels kann entwe- 
der dadurch geschehen, daB die erste und die zweite 
Warenauflage jeweils beweglich und antreibbar ausge- 
staltet sind oder daB die obere Warenauflage so ausge- 
staltet ist, daB ihre Tragwirkung zum Fallenlassen des 
auf ihr aufgestapelten (Teil-)Stapels aufhebbar ist. 
[0012] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung wird das 
Warenmagazin, in dem der Stapel der zu verpackenden 
Gegenstande gebildet wird durch eine Wandung 
begrenzt, die eine Fuhrung der Gegenstande bewirkt, 
wahrend diese von oben in das Magazin eingelegt wer- 
den. Diese Wandung weist die erste Warenauflage und 
die zweite Warenauflage auf, die von Tragelementen 
gebildet sind. Die Tragelemente wiederum ragen aus- 
reichend weit in den von dem Innenraum des Warenma- 
gazins gebildeten Abstapelbereich hinein, so daB ein 
sicheres Halten und Stutzen des untersten Gegenstan- 
des gewahrleistet ist. 

[0013] Der Abstand zwischen der ersten und der zwei- 
ten Warenauflage kann feststehend sein, bevorzugt ist 
er jedoch variabel, so daB verschiedenen Stapelhohen 
Rechnung getragen werden kann. Hierzu ist zumindest 
ein Teil der Wandung des Warenmagazins von einer 
Bandfiache von Forderbandern gebildet, die vertikal 
umlaufend angeordnet sind. Die Tragelemente sind an 
diesen Forderbandern angeordnet, so daB eine Bewe- 
gung des Forderbandes eine Hohenverstellung der 
Tragelemente bewirkt. Bei dieser Ausgestaltung werden 
die Forderbander jeweils in nur eine Richtung so 
bewegt, daB sich die dem Abstapelbereich zugewandte 
Innenseite nach unten bewegt. Die Tragelemente wan- 
dem so von der Position der ersten Warenauflage im 
Warenmagazin mit aufgelegten Waren nach unten in 
die Position der zweiten Warenauflage und werden 
dann, nachdem die Tatigkeit der Auswurfeinheit abge- 
schlossen ist und diese wieder in ihre Ausgangsstellung 
zuruckgefahren ist, zun&chst nach auBen urn dann 
nach erneuter Umlenkung wieder von oben mit dem 



Foderband in den Abstapelbereich einzutreten. Aus 
diese Weise werden die Tragelemente der ersten 
Warenauflage durch Absenken zunachst zu den Trag- 
elementen der zweiten Warenauflage und dann wieder 

5 die Tragelemente der ersten Warenauflage. 

[001 4] Die einzelnen Tragelemente der ersten und der 
zweiten Warenauflage konnen an einem gemeinsamen 
Forderband angeordnet sein, wobei dann der Abstand 
zwischen der ersten und der zweiten Warenauflage 

10 fixiert ist. Um eine ausreichende Flexibility der Absta- 
pelvorrichtung zu erhalten, sollte bei allgemeinen 
Anwendungen dieser Abstand ausreichend groB 
gewahlt werden. 

[0015] Die Wandung des Warenmagazins kann ein, 

75 zwei oder mehrere Forderbander aufweisen. Be leich- 
ten Gegenstanden einer kl einen Anlage kOnnen die 
Tragelemente so groB ausgebildet sein, daB bereits ein 
einzelnes Tragelement den gesamten Gegenstand tra- 
gen kann. Hier ist ein Forderband bereits ausreichend. 

20 Bei groBeren Anlagen und groBeren Gegenstanden 
kann auf eine Drei- oder Vierpunktlagerung des Gegen- 
standes zuruckgegriffen werden, wobei dann zumindest 
ein zweites F6rderband eingesetzt wird und die Tragele- 
mente an den Forderbandern so angeordnet sind, daB 

25 sich die der ersten und der zweiten Warenauflage zuge- 
ordneten Tragelemente im wesentlichen auf einer 
Ebene befinden und die Geschwindigkeit der einzelnen 
Forderbander untereinander synchronisiert ist. Letzte- 
res kann beispieisweise zuverlassig durch einen 

30 gemeinsamen Antrieb, etwa uber einen Riemen- oder 
Kettentrieb mit entsprechenden Antriebsradern bzw. - 
ritzeln erfolgen. 

[0016] In einer weiteren Variante der Erfindung ist es 
mbglich, daB zwei oder mehrere unterschiedliche 

35 Warenauflagen vorgesehen sind, die zum Beispiel 
durch eine entsprechende Anzahl von Forderbander 
realisiert sind. Das Warenmagazin weist dabei eine 
ausreichende Lange auf, um eine grOBere Anzahl von 
gebildeten Stapel n zwischenzupuffern, um neue Stapel 

40 oben aufzunehmen und die fertig konfektionierte Stapel 
unten auszufuhren. 

[001 7] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung sind die 
Tragelemente der ersten Warenauflage und diejenigen 
der zweiten Warenauflage jedoch voneinander getrennt 

45 an ersten und zweiten FSrderb&ndern angeordnet, die 
unabhangig voneinander antreibbar sind. Die Wandung 
des Warenmagazins kann bei dieser Ausgestaltung bei- 
spieisweise von vier, paarweise gegenuberliegend 
angeordneten Paaren von jeweils einem ersten und 

so einem zweiten FGrderband gebildet sein. Das Waren- 
magazin ist zum Beispiel seitlich offen oder durch Lei- 
sten bzw. Fuhrungen zum Fuhren der Gegenstande 
verdeckt. 

[0018] Bei dieser Ausfuhrungsform ist es mdglich, daB 
55 die erste Warenauflage unabhangig von der zweiten 
Warenauflage in der HOhe verstellt werden kann und 
damit der Abstand der beiden Warenauflagen individu- 
al an die HGhe des jeweils zu gruppierenden Warensta- 
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pels angepaGt werden. Dabei kann die Anpassung des 
Abstandes der ersten Warenauflage von der zweiten 
Warenauflage enlweder durch zwei Antriebe erfolgen, 
mit denen die ersten und die zweiten Forderbander in 
eine entsprechende Position relativ zueinander verfahr- 5 
bar sind, es konnen jedoch auch beide Bander uber 
einen gemeinsamen Antrieb synchron zueinander 
angetrieben sein und der Abstand, der nur bei Einrich- 
tung der Abstapelvorrichtung auf eine neue Los- bzw. 
VerpackungsgrOBe durch eine Ausklink- bzw. sonstige 10 
VerstellmOglichkeit eines Oder beider Forderbander ein- 
stellbar sein. Die ersten und die zweiten Forderbander 
beziehungsweise, falls nur ein Forderband vorgesehen 
ist, das Forderband kann uber Schritt- Oder Servomoto- 
ren angetrieben werden. 15 
[0019] Zur Erhehung des AusstoBes kann auch die 
erfindungsgemaGe Abstapelvorrichtung als sogenannte 
Tandemausfuhrung ausbildet sein, indem sie zwei Kon- 
fektioniereinheiten aufweist. Der Vorteil besteht dann 
darin, daG die zweite Konfektioniereinheit nicht mehr 20 
zum Egalisieren einer Stillstandszeit der ersten bendtigt 
wird, sondern zeitgleich mit der ersten arbeitet. Der 
AusstoG dieser Tandemausfuhrung ist gegenuber der 
zuvor benutzten Ausfuhrung mit wechselnd eingesetz- 
ter Konfektioniereinheit durch die Weiterentwicklung 25 
verdoppelt. Die Tandemausfuhrung kann eine gemein- 
same Warenzufuhrung aufweisen oder auch von zwei 
Warenzufuhrungen versorgt werden. 
[0020] Die Bereitstellungseinheit greift den von der 
Auswurfeinheit aus der Konfektioniereinheit geschobe- 30 
nen Warenstapel im Falle einer Verpackungslinie bevor- 
zugt mitteis einer Ubernahmekassette, die den 
Warenstapel formstabil zu umgreifen vermag und einer 
weiteren Vorrichtung zur endgultigen Verpackung uber- 
gibt. Die Auswurfeinheit kann von einem Schieber gebil- 35 
det sein, der seitlich in den Abstapelbereich einfuhrbar 
ist und den Warenstapel uber eine gegenuberliegende 
Ausnehmung in der Wandung des Warenmagazins in 
die Ubernahmekassette der Bereitstellungseinheit zu 
schiebt. 40 
[0021] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daG das Warenmagazin eine 
Wandung aufweist, entlang derer die von oben einge- 
legten Gegenstande wahrend des Stapelns gefuhrt sind 
und die erste Warenauflage durch Tragelemente gebil- 45 
det sind, die rechtwinklig zur Wandung hervorspringend 
angeordnet sind und durch die Kraft eines Antriebes 
zum Absenken des Warenstapels in die Wandung rfick- 
ziehbar sind, wobei durch das Ruckziehen der Tragele- 
mente die Haltefunktion der ersten Warenauflage 50 
aufhebbar ist und der obere Warenstapel nach Ent- 
nahme des unteren Warenstapels auf die untere zweite 
Warenauflage zu fallen vermag. Fur den Transport des 
Warenstapels in dem Warenmagazin ist hierzu kein 
separater Antrieb vorgesehen, sondern dies geschieht 55 
zum Beispiel auf Grund der Schwerkraft. Trageele- 
mente an einer ersten Warenauflage, die zum Beispiel 
feststehend ausgebildet sind, geben einen Warenstapel 



frei, in dem diese einfach zuruckgezogen werden. Die 
Wandung ist hierbei im wesentlichen der GroGe des zu 
verpackenden bzw. zu gruppierenden Gegenstandes 
angepaGt. 

[0022] Durch eine solche Ausgestalung wird bei einer 
Verbesserung der Effizienz eine kostengunstige Reali- 
sierung der Erfindung vorgeschlagen, da auf den 
zusatzlichen Antrieben verzichtet werden kann. 
[0023] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen und aus der 
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuh- 
rungsbeispiele anhand der Zeichnungen. 
[0024] In den Zeichnungen zeigt: 

Fig. 1 eine schaubildliche Ansicht der Konfektio- 
niereinheit und der Warenzufuhrung einer 
erfindungsgemaBen Abstapelvorrichtung, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des in Figur 1 dargestell- 
ten Teils der Abstapelvorrichtung, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den in den Figuren 1 und 
2 dargestellten Teil der Abstapelvorrichtung 
und 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer weiteren Ausgestal- 
tung einer erfindungsgemaBen Abstapelvor- 
richtung. 

[0025] In Fig. 1 ist die Konfektioniereinheit 5 und ein 
Teil der Warenzufuhrung 4 einer erfindungsgemaBen 
Abstapelvorrichtung dargestellt. Die Wandung des 
Warenmagazins 3 wird bei dieser Ausfuhrung im 
wesentlichen von vier Paaren von Forderbandern gebil- 
det, die jeweils von einem ersten Forderband 10 und 
einem zweiten Forderband 10 gebildet siroi Neben den 
Forderbandern 10, 10' kann die Wandung selbstver- 
standlich noch weitere Teile, etwa eine Oder mehrere 
glattflachige und feststehende Fuhrungs- bzw. Gleitfia- 
che Oder andere Fuhrungselemente aufweisen, die bei- 
spielsweise ein Aufrichten oder Verkanten der von oben 
eingelegten Gegenstande 1 verhindern. 
[0026] Die FOrderbander 10,10' sind jeweils mit Trag- 
elementen versehen, wobei die an den ersten Forder- 
bandern 10 angeordneten Tragelemente die erste 
Warenauflage 8 und die an den zweiten FOrderbandern 
10'angeordneten Tragelemente die zweite Warenauf- 
lage 9 bilden. Hierzu sind die zu einer der Warenauf la- 
gen gehorenden Tragelemente 8, 9 jeweils auf gleicher 
H6he angeordnet. Die beiden Forderbander sind uber 
Schritt- Oder Servomotoren antreibbar. 
[0027] Die flachen, zu einem Warenstapel 2 zusam- 
menzufassenden Gegenstande 1 werden der Konfektio- 
niereinheit 5 uber die Warenzufuhrung 4, die hier 
schematisch als einfaches Laufband dargestellt ist, 
zugefuhrt. Unter Ausnutzung der Schwerkraft werden 
die Gegenstande 1 in den Abstapelbereich des Waren- 
magazins 3 eingelegt, wobei der anwachsende Waren- 



4 



BNSDOCID: <EP 0957055A2J_> 



7 



EP 0 957 055 A2 



8 



stapel zunachst auf der oberen Warenauf lage 8 aufliegt 
, wahrend darunter ein fertiggruppierter Warenstapel 2 
angeordnet ist, der in Kurze durch die (hier nicht darge- 
stellte) Auswurfeinheit der Bereitstellungseinheit uber- 
geben wird. Um fur die angeforderten Gegenstande 1 
immer gleiche Fallbedingungen zu schaffen, kann vor- 
gesehen sein, daB die, zum Beispiel die Fig. 2 gezeigte 
obere, erste Warenauflage 8 entsprechend der Dicke 
des aufgelegten Gegenstandes 1 nach jedem Gegen- 
stand schrittweise abgesenkt wird. 
[0028] Nachdem die Auswurfeinheit den unteren 
Warenstapel 2 aus dem Warenmagazin herausgescho- 
ben hat und wieder in ihre Ausgangsposition zuruckge- 
kehrt ist, kann der obere Warenstapel in die 
Auswurfposition abgesenkt werden. Das Absenken 
kann bei entsprechendem Platzangebot zwischen der 
ersten Warenauflage 8 und der zweiten Warenauflage 9 
kontinuierlich oder auch nach dem AbschluB des Aus- 
schiebevorgangs in einem kurzen Absenkvorgang erfol- 
gen. Zeitgleich mit dem Absenken der oberen 
Warenauflage 8 werden auch die zweiten Forderbander 
10 gleichsinnig mit den ersten Forderbandern 10 
bewegt, wodurch die auf deren Bandf lache angeordne- 
ten Tragelemente zunachst nach unten aus dem Innen- 
raum des Warenmagazins 3 herauswandern und dann 
zu Bildung der nun oberen Warenauflage mit dem 
umlaufenden Forderband 10 von oben wieder in den 
Abstapelbereich eintreten. Hierdurch bilden die jeweili- 
gen Tragelemente einer Forderbandart wahrend des 
Betriebs der Abstapelvorrichtung nacheinander die 
obere Warenauflage und die untere Warenauflage. Es 
ist auch mSglich, daB bei entsprechender Lange des 
Warenmagazins 3 ein erstes Forderband 10 nicht nur 
einen, sondern mehrere Stapel fur fertigaufgestapelten 
Waren aufnimmt. Dadurch ist eine Pufferung der Waren 
moglich. 

[0029] Selbstverstandlich kann die Abstapelvorrich- 
tung auch so aufgebaut sein, das die Stapelrichtung 
horizontal veriautt. In diesem Fall muBten die flachen 
Gegenstande 1 aktiv in das Warenmagazin 3 einge- 
schoben werden bis sie an den Tragelementen als 
Begrenzung des horizontalen Verschiebeweges anlie- 
gen. Diese Begrenzung kann dann ebenfalls in der 
erfindungsgemafien Weise verschoben werden. 
[0030] In Figur 2 eine Seitenansicht und in Figur 3 
eine Draufsicht auf den in Figur 1 dargestellten Teil der 
Abstapelvorrichtung schematisch dargestellt. Wahrend 
bei diesem Ausfuhrungsbeispiel die Entnahmerichtung, 
also die Richtung, in der die Auswurfeinheit 6 den ferti- 
gen Warenstapel 2 zur Bereitstellungseinheit 7 schiebt, 
rechtwinklig zur Flussrichtung der uber die Warenzufuh- 
rung 4 eingebrachten einzelnen Gegenstande 1 ange- 
ordnet ist, wird dies Materiatflussrichtung bei dem in 
Figur 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel nicht gean- 
dert. 

[0031] Die Auswurfeinheit 6 ist hier schematisch als 
ein Druckelement dargestellt, das den Warenstapel 2 in 
eine die Form und Stapeldichte des Warenstapels 



erhaltende Warenkassette der Bereitstellungseinheit 7 
schiebt. Uber diese Warenkassette kann der Warensta- 
pel 2 dann in einem sicheren Griff der weiteren Verpak- 
kung zugefuhrt werden. 

5 [0032] Bei dem in Figur 4 gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel bewegt sich die obere erste Warenauflage 8 
bereits langsam nach unten, noch wahrend die Aus- 
wurfeinheit 6 den unteren Warenstapel 2 der Bereitstel- 
lungseinheit 7 ubergibt. Dies setzt voraus. daB die 

10 beiden Forderbander 10, 10* nicht synchron zueinander 
bewegt werden, da wahrend des Ausschiebens die 
untere Warenauflage 9 feststehen muB. 
[0033] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Kon- 
fektioniereinheit 5 kOnnen die Forderbander 10, 10' 

15 auch synchron zueinander bewegt werden, so daB 
leicht und ohne groBen Getriebeaufwand ein gemeinsa- 
mer Arrtrieb genutzt werden kann. Hierzu kann das 
Warenmagazin 3 einen unteren Boden aufweisen, der 
nach dem Durchlaufen der kontinuierlich bewegten 

20 Tragelemente der ersten Warenauflage 8 oder der zwei- 
ten Warenauflage 9 die Funktion der unteren Warenauf- 
lage ubernimmt 

[0034] Obwohl die vorstehende Erf indung vorstehend 
im wesentlichen anhand einer die nachfolgende Ver- 
25 packung des Warenstapels 2 vorbereitenden Vorrich- 
tung beschrieben wurde, kann sie naturlich auch bei 
anderen Anwendungen, bei denen f lache Gegenstande 
bzw. Warengebinde zu gruppieren sind, Anwendung fin- 
den. 

30 [0035] Die jetzt mit der Anmeldung und spater einge- 
reichten Anspruche sind Versuche zur Formulierung 
ohne Prajudiz fur die Erzielung weitergehenden Schut- 
zes. 

[0036] Die in den abhangigen Anspruchen angefuhr- 
35 ten Ruckbeziehungen weisen auf die weitere Ausbil- 
dung des Gegenstandes des Hauptanspruches durch 
die Merkmale des jeweiligen Unteranspruches hin. 
Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht auf die Erzie- 
lung eines selbstandigen, gegenstandlichen Schutzes 
40 fur die Merkmale der ruckbezogenen Unteranspruche 
zu verstehen. 

[0037] Merkmale, die bislang nur in der Beschreibung 
offenbart wurden, konnen im Laufe des Verfahrens als 
von erfindungswesentlicher Bedeutung, zum Beispiel 
45 zur Abgrenzung vom Stand der Technik beansprucht 
werden. 

Patentanspruche 

so 1. Abstapelvorrichtung zum Gruppieren und Stapeln 
von im wesentlichen flachen Gegenstanden (1), 
insbesondere von Waren oder Warengebinden in 
Form von Blisterverpackungen, zu Warenstapeln 
(2) mit einer Warenzufuhrung (4), einer Konfektio- 

55 niereinheit (5) und einer Bereitstellungseinheit (6) 
fur die Bereitstellung oder Ubergabe der durch die 
Konfektioniereinheit (5) aus mehrlagig ubereinan- 
dergestapelten Gegenstanden gebildeten Waren- 
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stapeln (2) fur eine nachfolgende Verpackung oder 
Verarbeitung, wobei die Warenzufuhrung (4) die ihr 
zugefuhrten Gegenstande voneinander zu trennen 
und der Konfektioniereinheit (5) im wesentlichen 
nacheinander kontrolliert zuzufuhren vermag und 5 
die Konfektioniereinheit (5) ein Warenmagazin (3) 
mit einer Warenauflage aufweist, auf der die von 
oben in das Warenmagazin (3) durch die Warenzu- 
fuhrung (4) eingelegten Gegenstande (1) mehrla- 
gig Obereinander zu Warenstapeln (2) abtegbar 10 
sind, und wobei die fertiggestapelten Warenstapel 
(2) uber eine Auswurfeinheit (7) aus dem Waren- 
magazin (3) entnehmbar und der Bereitetellungs- 
einheit (6) zufuhrbar sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Warenmagazin (3) eine 75 
erste Warenauflage (8) und zumindest eine zweite 
Warenauflage (9) aufweist und die erste Warenauf- 
lage (8) bis zur Entnahme des fertiggestapelten, 
auf der zweiten Warenauflage (9) aufliegenden 
Warenstapels (2) aus dem Warenmagazin (3) ober- 20 
halb des auf der zweiten Warenauflage (9) auflie- 
genden Warenstapels (2) angeordnet ist und ein 
weiterer Warenstapel (2 ) auf die erste Warenauf- 
lage (8) aufstapelbar ist, wobei dieser obere 
Warenstapel (2 ) nach der Entnahme des unter ihm 2 s 
befindlichen Warenstapels (2) in die Entnahmepo- 
sition absenkbar ist. 

2. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Warenmagazin (3) eine 30 
offene Oder geschlossene und einen Abstapelbe- 
reich begrenzende Wandung aufweist, entlang 
derer die von oben eingelegten Gegenstande (1) 
wahrend des Stapelvorgangs gefuhrt sind und die 
erste Warenauflage (8) und die zweite Warenauf- 35 
lage (9) von Tragelementen gebildet sind, die verti- 

kal verschiebbar an der Wandung gelagert sind. 

3. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragelemente in den 40 
Abstapelbereich ragend nach unten vertikal ver- 
schiebbar sind und nach Entnahme des auf ihnen 
lagernden Warenstapels (2, 2") auf3erhalb des 
Abstapelbereiches vertikal nach oben verschiebbar 
sind. 45 

4. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragelemente an vertikal 
beweglichen, umlaufenden Fdrderbandern (10) 
angeordnet sind, wobei die Forderbander (10) mit so 
einer Bandflache zumindest einen Teil der Wan- 
dung des Warenmagazins (3) bilden und die von 
der Bandflache hervorspringenden Tragelemente 
durch die bewegten Forderbander (10) im Absta- 
pelbereich des Warenmagazins (3) nach unten ss 
bewegt und an der dem Abstapelbereich abge- 
wandten Bandflache wieder nach oben bewegt 
sind. 



5. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Warenmagazin (3) 
zumindest ein erstes Forderband (10) und ein zwei- 
tes Forderband (10 ) aufweist, wobei die die erste 
Warenauflage (8) bildenden Tragelemente an dem 
ersten Forderband (10) und die die zweite Waren- 
auflage (9) bildenden Tragelemente an dem zwei- 
ten Forderband (10) angeordnet sind. 

6. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wandung des Warenma- 
gazins (3) zumindest ein Paar, bevorzugt jedoch 
jeweils zwei Paare, einander gegenuberliegend 
angeordneter erster FOrderbander (10) und zumin- 
dest ein Paar, einander gegenuberliegend und 
neben jeweils einem ersten Forderband (10) ange- 
ordneter zweiter Forderbander (10 ) aufweist und 
die Tragelemente der ersten Forderbander (10) 
oder der zweiten Forderbander (10 ) den untersten 
Gegenstand der aufzustapelnden Gegenstande (1) 
an zwei gegenuberliegenden Seiten zu untergrei- 
fen vermogen. 

7. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Forder- 
bander (10) und die zweiten Forderbander (10 ) 
unabhangig voneinander, insbesondere durch 
Schritt- oder Servomotoren antreibbar sind. 

8. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Warenmagazin (3) eine 
Wandung aufweist, entlang derer die von oben ein- 
gelegten Gegenstande (1) wahrend des Stapelns 
gefuhrt sind und die erste Warenauflage (8) von 
Tragelementen gebildet sind, die rechtwinklig zur 
Wandung hervorspringend angeordnet sind und 
durch die Kraft eines Antriebes zum Absenken des 
Warenstapels (2) in die Wandung ruckziehbar sind, 
wobei durch das Ruckziehen der Tragelemente die 
Haltefunktion der ersten Warenauflage (8) aufheb- 
bar ist und der obere Warenstapel (2 ) nach Ent- 
nahme des unteren Warenstapels (2) auf die untere 
zweite Warenauflage (9) zu fallen vermag. 

9. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragelemente der ersten 
Warenauflage (8) zur Anpassung an unterschied- 
lich hohe Warenstapel (2) zusStzIich vertikal ver- 
schiebbar sind. 

10. Abstapelvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB sie zumin- 
dest zwei Konfektioniereinheiten (5) aufweist und 
die Warenzufuhrung (4) die zu gruppierenden 
Gegenstande (1) im wesentlichen abwechselnd 
den Konfektioniereinheiten (5) zuzufuhren vermag. 

11. Abstapelvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
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bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Bereit- 
stellungseinheit (6) zumindest eine Ubernahme- 
kassette aufweist, der der Warenstapel (2) durch 
die Auswurfeinheit (7) ubergebbar ist und die den 
Warenstapel (2) bis zur weiteren Verarbeitung oder 5 
Verpackung zu umgreifen vermag. 

12. Abstapelvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Auswurfeinheit (7) von 
einem Schieber gebildet ist, der in den Abstapelbe- 10 
reich einfuhrbar ist und den Warenstapel (2) in die 
Ubemahmekassette der Bereitstellungseinheit (6) 

zu schieben vermag. 

13. Abstapelvorrichtung nach einem der Anspruche 1 15 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Waren- 
zufuhrung (4) eine Mengenkontrollvorrichtung aul- 
weist, die die Menge der Konfektioniereinheit (5) 
ubergebenen Gegenstande (1) zu bestimmen ver- 
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